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НОРМУВАННЯ ПОЛІВ РОЗСІЮВАННЯ КООРДИНОВАНИХ 
РОЗМІРІВ ГЛИБОКИХ ОТВОРІВ НА ЕТАПІ ТЕХНОЛОГІЧНОЇ 
ПІДГОТОВКИ ВИРОБНИЦТВА 
 
 Бурдейна В. М., аспірант, УІПА, Харків 
Тріщ А. Р., аспірант, УІПА, Харків 
 
Оцінювання якості глибоких координованих отворів на етапі 
проектування, тобто на етапі прийняття рішення про можливість 
забезпечення їх повної взаємозамінності, враховуючи існуюче обладнання, 
інструмент, матеріал та оснащення являється актуальною задачею. Рішення 
таких питань потребує комплексу теоретичних і експериментальних 
досліджень. Під координованими (взаємопов'язаними) отворами вважаємо 
групи отворів, в яких задані міжосьові розміри або розміри від базової 
поверхні до осей отвору. Під точністю розмірів координованих отворів 
мається на увазі точність відстаней між отвором і базою та між двома або 
декількома отворами (позиційне відхилення). Вимоги до точності отворів 
задаються кресленнями. 
Для вдосконалення існуючих технологічних процесів є невирішене 
завдання оцінювання якості глибоких координованих отворів ще на стадії 
технологічної підготовки виробництва, тобто деталь ще не виготовлена, а 
технолог повинен знати можливості технологічної системи. Для цього 
пропонується провести серію факторних експериментів для різних 
матеріалів, глибин та діаметрів отворів та вивести математичні моделі полів 
розсіювання, які можна буде нормувати та використовувати при прийнятті 
рішення про можливості технологічної системи щодо точності. 
При вирішенні задачі оцінювання поля розсіювання координованих 
розмірів при свердлінні була оброблена апріорна інформація, вивчено вплив 
різних чинників на розсіювання розмірів. Всього було проведено 84 
експерименти, в кожному з яких оброблялося 48 отворів. В процесі 
експериментальних досліджень за змінні чинники було прийнято: dі - діаметр 
різального інструменту; НВ - твердість матеріалу деталі; li– виліт 
інструменту за торець шпинделя; lx - виліт інструменту за торець 
кондукторної втулки, мм. 
Після проведення серій експериментів отримали залежності для 
розрахунку полів розсіяння при обробці з направленням різального 
інструменту кондукторними втулками: 












                                               (1) 
















                                            (2) 
Рівняння (1) і (2) рекомендуються для розрахунку полів розсіяння при 
використанні кондукторних втулок, у яких діапазон довжин направляючої 
частини знаходиться в межах від 5 мм до 20 мм, вильоти інструменту за 
торець втулки змінюються в межах від 1 мм до 5 мм Межі зміни діаметрів di  
0,5 мм  - 3,5 мм, і твердість оброблюваного матеріалу НВ 500 МПа - 2500 
МПа. 
Використовуючи рівняння (1) та (2) побудовано велику кількість 
таблиць та, на їх основі, побудовано графіки залежностей полів розсіювання 
від різних факторів. Приклад таких графіків показано на рисунку 1. 
 
Рисунок 1 − Залежності поля розсіювання ωв від довжини вильоту 
свердла та довжини направляючої втулки при твердості матеріалу 
НВ=1250мПа; di=1мм. при обробці з направленням ріжучого інструменту. 
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